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ABSTRAK 
Kualitas merupakan rangkaian keseluruhan karakterstik dan                        
keistimewaan dari suatu produk atau jasa dalam memuaskan sebagian atau 
keseluruhan kebutuhan dari konsumen. Konsumen sebagai pemakai produk 
semakin kritis dalam memilih atau memakai produk oleh karena itu keadaan ini 
mengakibatkan peranan kualitas semakin penting. 
 
Permasalahan yang terjadi di PT. Gajah Tunggal, Tbk ini adalah 
tingginya tingkat defect produk ban luar sepeda motor dengan merk IRC. 
meskipun perusahaan sudah menerapkan pengendalian yang terkendali. Akibat 
relatif tingginya tingkat defect ini sangat mempengaruhi ban IRC oleh karena itu 
perlu adanya pengendalian kontrol kualitas yang diintegrasikan dengan metode 
FMEA yang bertujuan sebagai solusi untuk mengatasi permasalahan perusahaan 
saat ini. 
 
Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi faktor-faktor 
yang mempunyai pengaruh signifikan terhadap kualitas ban IRC sehingga 
nantinya secara optimal dapat diketahui faktor apa saja yang mengurangi kualitas 
ban IRC serta dapat menekan jumlah defect yang terjadi. Untuk pengendalian 
kualitas ban IRC digunakan metode FMEA dengan bantuan alat kontrol statistika 
Dengan pengukuran tingkat defect tersebut maka nantinya didapatkan baseline 
kinerja tingkat output yang menggambarkan  tingkat DPMO serta Kapabilitas 
Sigma selama satu bulan.  
 
Hasil penelitian, Dengan menggunakan metoda fish bone diagram dan 
PFMEA, didapatlah kemungkinan-kemungkinan penyebab dari kegagalan proses 
tersebut. Hal ini kemudian dijadikan dasar untuk menentukan langkah – langkah 
antisipasi dari kegagalan produksi tersebut. 
 







1.1. Latar Belakang Masalah 
Bangsa Indonesia pada masa sekarang ini tengah memasuki dunia 
perindustrian.  Sistem pasar bebas yang telah disetujui oleh beberapa negara sudah 
dimulai, hal ini menyebabkan sistem perdagangan antar negara yang semula 
dikenai oleh biaya yang tinggi sudah tiada lagi. Dengan semakin terbuka dan 
bebasnya system perdagangan tersebut, membuat perusahaan – perusahaan yang 
mempunyai modal besar, mutu baik, dan system yang baik dari berbagai negara 
akan mulai memasuki dan merebut pasar perindustrian di negara kita. 
 PT. Gajah Tunggal Tbk. Khususnya Plant B, H, dan I sebagai salah satu 
perusahaan yang bergerak di bidang industri manufaktur dengan salah satu produk 
yang dihasilkan adalah ban sepeda motor baik ban luar maupun ban dalam sepeda 
motor ( Motorcycle Tire and Tube ) yang berorientasi pada local maupun export . 
Tire ( ban luar sepeda motor ) memiliki fungsi yang sangat penting untuk sepeda 
motor.  
Permasalahan PT Gajah Tunggal adalah Untuk menghasilkan produk 
berkualitas tinggi dalam jumlah besar dan continue (mass production), Perusahaan 
melakukan pengendalian kualitas dengan langkah awal berupa pengidentifikasian 
kecacatan produk agar dapat mengurangi kesalahan proses seminimal mungkin. 
Pada kenyataannya, dalam proses produksi, Tire masih terjadi kecacatan yang 
cukup banyak Dengan tingkat kecacatan rata-rata antara 1% - 5% dalam satu 
bulan produksi. Semua itu biasanya kurang mendapat perhatian serta 
1
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pengendalian, sehingga menurunkan kualitas produk dan tentu saja merugikan 
perusahaan. Banyak industri yang melalaikan jumlah kecacatan produk terutama 
perusahaan yang memproduksi barang. Mereka berpikir bahwa kecacatan yang 
terjadi hanya kecil namun tidak sadar dari sedikitnya cacat yang terjadi akan 
mengurangi kualitas dari produk yang dihasilkan. Di dalam memproduksi produk 
tersebut pihak produksi adalah pihak yang mungkin terkait mengalami kesalahan 
sehingga menimbulkan cacat. Sehingga dalam hal ini perlu suatu analisa tentang 
kecacatan yang dapat mengurangi kesalahan-kesalahan seminimal mungkin.  
FMEA ( Failure Mode Effect Analysis ) adalah sebuah teknik yang 
memberikan sebuah metodologi untuk memudahkan peningkatan proses suatu 
produk dengan meneliti setiap elemen dari komponen, produk atau proses 
produksi agar tidak terjadi proses design ulang. 
Penggunaan metode Failure Mode And Effect Analysis itu sendiri akan 
dapat mengidentifikasi dan menganalisa cacat produk yang ada di PT. Gajah 
Tunggal,Tbk Tangerang untuk menentukan faktor penyebab kecacatan dan 
menganalisanya faktor kecacatan tersebut sehingga kualitas produk yang baik 
akan didapatkan dan tujuan perusahaan dalam menghasilkan produk yang sesuai 
permintaan konsumen akan tercapai dengan baik dan memuaskan.  
 
1.2. Perumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang tersebut diatas masalah yang dihadapi 
perusahaan sekarang ini dapat dirumuskan sebagai berikut : 
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“Berapa tingkat kecacatan dan faktor yang menjadi penyebab terjadinya 
kecacatan produk pada proses produksi Tire di PT. Gajah Tunggal, Tbk.  
Tangerang ?” 
 
1.3. Batasan Masalah 
Untuk mencapai tujuan yang dinginkan dalam penelitian maka perlu 
dilakukan pembatasan masalah yang dihadapi, yaitu: 
1. Pengamatan dan analisa dibatasi hanya pada urutan lima defect tire yang 
terbesar . Penelitian dilakukan pada PT. Gajah Tunggal Tbk. Plant B, H, dan I 
2. Data produksi yang digunakan diambil dari data selama bulan Januari – April 
tahun 2010. 
3. Tidak dilakukan analisa biaya 
4. Dalam pembuatan tire diasumsikan sudah berjalan normal. 
 
1.4. Asumsi 
Dalam menyelesaikan penelitian untuk mencapai hasil yang diinginkan 
digunakan asumsi-asumsi sebagai berikut:  
1. Proses produksi tidak mengalami perubahan pada saat penelitian dilakukan. 
2. Dalam pembuatan tire diasumsikan sudah berjalan normal. 
 
1.5. Tujuan Penelitian 
Tujuan penelitian yang dilakukan di PT. Gajah Tunggal. Tbk Tangerang 
adalah:  
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1. Mengaetahui tingkat kecacatan pada pembuatan tire di PT. Gajah Tunggal 
Tbk. Khususnya Plant B, H, dan I .  
2. Mengetahui faktor – faktor penyebab kecacatan  pada pembuatan tire di PT. 
gajah Tunggal, Tbk. Khususnya Plant B, H dan I 
 
1.6. Manfaat Penelitian 
Adapun manfaat yang dapat diperoleh dari penelitian ini adalah sebagai 
berikut: 
1.  Bagi Perusahaan 
Dengan adanya penerapan metode Failure Mode And Effect Analysis (FMEA), 
diharapakan pihak perusahaan dapat mengurangi jumlah defect (cacat) produk 
yang dialami selama ini, serta bukti konsistensi perusahaan dalam penerapan 
standard mutu produk untuk memuaskan keinginan konsumen. 
2.  Bagi Peneliti 
Dapat menambah pengetahuan dan pengalaman dengan menerapkan 
penggunaan metode Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) dalam 





3.  Bagi Universitas 
Memberikan referensi tambahan dan perbendaharaan perpustakaan agar 
berguna di dalam mengembangkan ilmu pengetahuan dan juga berguna sebagai 
pembanding bagi mahasiswa dimasa yang akan datang. 
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1.7. Sistematika Penulisan 
 Sistematika penulisan laporan penelitian sesuai dengan sistematika 
penulisan yang ditetapkan oleh pihak fakultas dalam memudahkan penelitian 
adalah sebagai berikut : 
BAB I PENDAHULUAN 
Bab ini meliputi latar belakang masalah, perumusan masalah, 
pembatasan masalah, asumsi-asumsi, tujuan penelitian, manfaat 
penelitian dan sistematika penulisan. 
BAB II TINJAUAN PUSTAKA 
Bab ini berisi tentang studi kepustakaan yang berhubungan dengan 
masalah yang diteliti dan dapat digunakan sebagai acuan teori dan 
dasar dari pemecahan masalah yang dilakukan, yaitu dengan 
menggunakan Metode Failure Mode and Effect analysis. 
BAB III  METODE PENELITIAN   
Bab ini dibahas tentang lokasi dan waktu penelitian, identifikasi 
operasional variabel, metode pengumpulan data, pengolahan data 
dan langkah – langkah pemecahan masalah. 
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 
Bab ini berisi tentang data-data yang diperlukan dalam analisa 
masalah berupa data primer dan data sekunder  yang menggunakan 
 6
metode Failure Mode And Effect Analysis yang kemudian data 
tersebut diolah dan analisa untuk mendapatkan hasil lebih lanjut. 
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 
Bab ini berisi tentang kesimpulan yang diperoleh dari hasil 
pengumpulan data dan pengolahan data, serta saran-saran sebagai 
bahan pertimbangan perusahaan. 
DAFTAR PUSTAKA 
LAMPIRAN 
 
 
 
 
 
